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オーガニックコットンの水分率に及ぼす精練の影響
古　濱　裕　樹
1．緒　言
オーガニックコットンとは、有機栽培（無農薬、無化学肥料等）による綿花を用い、化学薬品に
よる環境負荷を最小限に減らした工程で製造され、各種機関の認証基準に基づいた審査で認められ
た綿である。これは、生産者の健康や土壌汚染に配慮したものであり 1）、従来の方法で生産された
綿（普通綿）と比較し、栽培や加工に手間がかかるが、付加価値を持った綿として高値で取引され
ている。通常、綿の品質は単繊維の繊維長や繊度の影響を受け、それは植物の品種が大きく関係す
るが、オーガニックコットンの認証基準は、綿花の品質や繊維の物性によるものではなく、栽培法
や紡績、染色加工等によるものであるため、様々なグレードのオーガニックコットンが作られる。
当然、オーガニックコットンの物性を一概に論じることは不可能であり、通常の綿と品質に大差は
ないとされる 2）。ただ、消費者は肌触りが良い等の認識を持っている場合も多く 3）、筆者も実際にオー
ガニックコットンの織物やスライバーに触れてみたが、確かに通常の綿よりも柔らかいようにも感
じられる。また、オーガニックコットンは普通綿よりも天然染料で染まりやすいともされる 4） 。こ
れらのオーガニックコットンの特徴に関する二項目は科学的裏付けがされておらず、それを消費者
に謳うことは大きな問題がある3）が、その真偽について明らかにしていく検討は必要である。そこで、
まずは水分特性に着目した。水分率は繊維高分子以外に、油脂、脂肪酸等の夾雑物の影響も受ける
ため、精練・漂白の施し具合によって一定の傾向が現れる可能性がある。本研究では市販のオーガニッ
クコットンを使用し、精練状態と水分率の関係について検討した。
2．実　験
2．1．試　料
オーガニックコットンとして、ミュッターで購入した日本オーガニックコットン流通機構（NOC）
認定のブロード（経 40S、緯 60S、精練済み）を使用した。普通綿として、衣生活で購入したブロー
ド（40S、精練漂白および蛍光増白済み）と、生木綿（40S、未精練未漂白）を使用した。試薬は（株）
和光純薬の特級試薬を使用し、精練処理においてはアルカリ（水酸化ナトリウムまたは炭酸ナトリ
ウム）とともに、ノニオン界面活性剤としてポリオキシエチレンラウリルエーテル（AE）を、アニ
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オン界面活性剤としてドデシルベンゼンスルホン酸ナトリウム（DBS）、および市販の精練剤であ
る（株）藍熊染料のサンノール TSN、（株）田中直染料店のノイゲンWSを使用した。酵素糊抜剤
は（株）藍熊染料のヂャストミン Nを使用した。イオン性染料による染色では、クリスタルバイオ
レットと（株）田中直染料店のデルクスレッドM-GRBを使用した。
2．2．糊抜き、精練処理
オーガニックコットン、および普通綿のブロード（以下、普通綿とする）、生木綿に対し、糊抜剤
（ヂャストミン N）を 3g/L用い、浴比 1:20 で、70℃ 2 時間、糊抜き処理を行った。糊抜き布は水で
よくすすいだ後、精練を行った。以下に示した 4通りの液を用い、浴比 1:20 で、95℃ 1 時間、精練
した。精練後は水でよくすすぎ、乾燥させた後、標準状態（20℃ 65％ RH）で保管した。
① DBS　0.5%、水酸化ナトリウム　0.2mol/L
② AE　0.5％、水酸化ナトリウム　0.2mol/L
③ DBS　0.5%、炭酸ナトリウム　0.2mol/L
④ AE 　0.5％、炭酸ナトリウム　0.2mol/L
これとは別に、市販の精練剤であるサンノール TSNとノイゲンWSの以下の 4通りの液、およ
び界面活性剤を使わずにアルカリ 5g/L（水酸化ナトリウム、炭酸ナトリウム）のみで、浴比 1:50、
95℃ 1 時間、精練処理を行った。
① サンノール TSN　5ml/L、水酸化ナトリウム　5g/L
② ノイゲンWS　5ml/L、水酸化ナトリウム　5g/L
③ サンノール TSN　5ml/L、炭酸ナトリウム　5g/L
④ ノイゲンWS　5ml/L、炭酸ナトリウム　5g/L
2．3．水分率測定
オーガニックコットン、普通綿、生木綿の 100 × 100mmの布を用いて、水分率を求めた。まず、
それぞれの繊維において、糊抜き・精練処理を行わなかったもの、糊抜き処理のみ行ったもの、糊
抜きと DBS・AEを用いた精練処理（2.2．記載の 4通りの精練条件）両方を行ったもの、計 6種の
処理条件の布の標準状態における重量を、恒温恒湿室（20℃ 65%RH）にて塵埃が入らない状態で 1
週間以上放置した布から求めた。次に、その布の絶乾状態における重量を 105℃に設定したインキュ
ベーターを使用して、JIS L 0105 に準拠した手法で測定した。以上の重量から、それぞれの布の標
準状態における水分率を算出した。また、市販の精練剤であるサンノール TSNまたはノイゲンWS
を用いて精練したオーガニックコットンの水分率も同様に求め、同時に吸水性について、糊抜き布
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を加えた計 6種の処理条件の試料を JIS L 1907 のバイレック法で測定した。
2．4．イオン性染料による染色
オーガニックコットン、普通綿、生木綿の、糊抜きおよび 2．2．のサンノール TSNとノイゲン
WSを用いた 4種の精練、計 6種の状態の布に対し、酸性染料（デルクスレッドM-GRB）および
塩基性染料（クリスタルバイオレット）で染色を行った。5× 5cmの布に、1%o.w.f.の染料を用い、
浴比 1:200、80℃ 1 時間染色した。染色後は、（株）花王の液体中性洗剤エマール（2.4ml/L）を用い、
80℃ 30 分間のソーピング処理を行った。染色布は、（株）東洋精機製作所のフォトボルト反射率計
E-19 を用い、デルクスレッド染色布は Amberで、クリスタルバイオレット染色布は Blueで反射
率を測定し、その値から K/S値を求めた。
3．結　果
3．1．織物の吸湿性
オーガニックコットン（以下、OC）、普通綿、生木綿の織物に、AEと DBSを用い、それぞれ 6
種の条件で糊抜き、精練した計 18 種の布の標準状態（20℃ 65%RH）の水分率を Table1 に示した。
Table1　糊抜きおよび各種の精練を施した布の標準状態（20℃ 65%RH）の水分率（%）
オーガニックコットン 普通綿 生木綿
未処理 8.25 8.39 7.92
糊抜き 7.23 8.36 7.99
糊抜き・精練 AE/Na2CO3 8.40 8.34 7.68
糊抜き・精練 DBS/Na2CO3 8.18 8.78 8.05
糊抜き・精練 AE/NaOH 8.66 7.94 7.89
糊抜き・精練 DBS/NaOH 7.84 8.45 8.38
同様に、市販の精練剤であるサンノール TSN（以下、サンノール）とノイゲンWS（以下、ノイ
ゲン）および界面活性剤を使わずにアルカリのみを用いて精練を行ったオーガニックコットン布の
標準状態における水分率を Fig.1 に示した。
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① SUNNOL TSN 5ml/L、NaOH 5g/L
② NOIGEN WS 5ml/L 、NaOH 5g/L
③ SUNNOL TSN 5ml/L、Na2CO3 5g/L
④ NOIGEN WS 5ml/L 、Na2CO3 5g/L
⑤ NaOH 5g/L
⑥ Na2CO3 5g/L
Fig.1　各種の精練を施したオーガニックコットン布の標準状態（20℃ 65%RH）の水分率（%）
3．2．織物の吸水性
OC、普通綿、生木綿の 3種の織物に、糊抜きおよび市販の精練剤による精練を行った布の吸水性
をバイレック法によって調べた結果を Table2 に示した。
Table2　糊抜きと市販精練剤による 4種の精練を施した布のバイレック法による吸水高さ（mm）
オーガニックコットン 生木綿
未処理 9 23
糊抜き 18 60
精練① 79 71
精練② 75 68
精練③ 69 62
精練④ 72 64
3．3．イオン性染料による染色
糊抜きおよび市販の精練剤による精練（Fig.1）を行った OC、普通綿、生木綿を、デルクスレッ
ドM-GRBおよびクリスタルバイオレットで染色した布の K/S値を Table3 に示した。
Table3　 糊抜きおよび各種の精練を施した布の酸性染料（デルクスレッドM-GRB）および塩基性
染料（クリスタルバイオレット）による染色布の K/S値
オーガニックコットン 普通綿 生木綿
酸性染料 塩基性染料 酸性染料 塩基性染料 酸性染料 塩基性染料
未処理 0.16 0.49 0.10 0.14 0.10 0.30
糊抜き 0.13 0.46 0.09 0.18 0.10 0.45
精練① 0.12 0.28 - - 0.08 0.36
精練② 0.14 0.38 - - 0.10 0.48
精練③ 0.15 0.45 - - 0.09 0.49
精練④ 0.17 0.37 - - 0.10 0.49
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4．考　察
OCは糊抜きによって水分率が低下する結果となったが、AEや DBSによる精練で水分率は上昇
した。DBSよりも AEを用いた場合により高い水分率となったが、OCに多くの DBSが残存した
ことも考えられる （Table1）。なお、JOCAの認証基準 5）において、OCの精練に際しては AEの使
用は許されているが、DBSの使用は認められていない。水酸化ナトリウムを使用したマーセライズ
は許されている。
普通綿、生木綿に関しては、糊抜きによって水分率の変化は見られず（Table1）、セルロースと化
学組成が極めて近いデンプン糊の有無が水分率に及ぼす影響は皆無であると言える。普通綿は、染
色加工の段階で既に強い精練が行われていると考えられるため、改めて精練をしたところで不純物
除去の効果は大きくないと考えられるが、AEよりも DBSで精練した布において水分率が高くなっ
た。AEと DBSの繊維における残存界面活性剤量が異なることも考えられる。生木綿に対しても、
AEよりも DBSで精練した方が水分率は高くなった。未精練の繊維中には、油脂、脂肪酸等の不純
物が多く存在しているであろうが、炭酸ナトリウム精練よりも水酸化ナトリウム精練による布の水
分率がより高くなったことから、強アルカリ性での精練によって不純物がより多く除去され、繊維
重量に占めるセルロースの割合が高まり、相対的に水分率も高くなったものと考えられる。
OCは未処理の状態では吸水性が極めて小さく、精練によって吸水性が大きく上昇した（Table2）
ことから、未処理の OCには撥水性および吸湿性を持った物質（例えば、カチオン界面活性剤）が
存在すると考えられる。この物質が何であるかは別途検討を要するが、OCは生産時のみならず染
色加工時においても、認証基準により様々な制約を受け、使用が許されている薬品は限られている。
日本オーガニックコットン協会（JOCA）の 2009 年 4 月発行の認証基準 5）によれば、紡績から製織、
染色加工時に使用が許されている物質は、パラフィン、パラフィンオイル、デンプン糊、ポリビニ
ルアルコール、ポリ塩化アルミニウム、ゼラチン、グリセリン、天然ワックス等以外に、皮膚刺激
性の少ない柔軟剤の記載もある。これらのうちの何らかの物質が表面の撥水性と高い吸湿性を与え、
普通綿よりも柔らかく感じられる風合いを出現させる要因となっている可能性もある。今後、界面
活性剤の検出や赤外吸収スペクトルの分析等から明らかにしていきたい。また、紡績前の原綿の状
態の OCでも検討を行う予定である。
イオン性染料による染色（Table3）では、酸性染料、塩基性染料ともに、OCは普通綿よりも高
い親和性を持っていたが、OCの糊抜き、精練を行うことで、ともに染色性は低下した。特に、水
酸化ナトリウムを使用した強い精練によって、染色性が大きく低下した。強い精練を行った OCは、
吸水性は大きくなる（Table2）がイオン性は減少したと言えるが、それでも普通綿よりは高い親和
性を持つことから、染色性についてはさらなる検討が必要である。
OCも染色加工に際し精練処理が行われるが、認証基準 5）により、炭酸ナトリウム、AE等の限
られたものしか使えず、繊維中に多くの不純物が残存していると考えられる。市販の精練剤である
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サンノールとノイゲンを用いて精練処理を施したところ（Fig.1）、サンノール＋水酸化ナトリウム
による精練布の水分率が最も高くなった。5ml/L水溶液の pHを比較してみると、サンノールは
pH9.5、ノイゲンは pH8.5 であったことから、pHのより高いサンノールでより多くの油脂や脂肪酸
等が除去され、水分率が高くなったと考えられる。
認証基準の範囲内における精練状態の布には、比較的多くの油脂や脂肪酸等が含まれることが示
唆された。これが、天然染料に対してOCが普通綿よりも高い親和性を持つ原因の一つかもしれない。
天然染料染色において綿を濃く染める染料は限られるが、イオン性夾雑物が綿繊維中に存在すれば
イオン性染料の親和性が良くなると推測され、今後は天然染料による OCの染色性に精練が及ぼす
影響について検討したい。また、生木綿においても、精練の強弱を調整して夾雑物の残存をコントロー
ルすることで、天然染料で染めるのに適した普通綿が得られないか検討を行いたい。
5．結　語
オーガニックコットンは、国内外の認証機関によってそれぞれ認証基準が設けられており、それ
に従って生産されたものに認証マークが付けられているが、紡績、製織、染色加工時にも制約がか
けられ、品質にも影響を及ぼしうると考えられる。今回、普通綿よりも弱い精練が施されているオー
ガニックコットンや、未精練の普通綿に様々な強度の精練をかけて、繊維の水分率を調べたところ、
強い精練をかけられた綿の水分率が高くなることが明らかになった。強い精練によってセルロース
以外の油脂や脂肪酸等の不純物が除去されたことを表している。水分率の差は小さいものであるた
め、繊維の消費性能に及ぼす影響も小さいだろうが、不純物の残存は繊維の染色性や風合いにも影
響を与える可能性がある。今後、さらなる検討を行い、オーガニックコットンの特性を探りたいと
考えている。なお、本研究は神戸松蔭女子学院大学 2009 年度 4年生の後神早紀さんに協力を頂いた。
ここに感謝の意を記す。
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